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® Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen ringformiger Werkstucke durch Kaltumformen 
@ Die Erfindung betrifft em Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen ringformiger Werkstucke durch Kalt- 
umformen mit der Aufgabenstellung, das Verfahren und 
die Vorrichtung schutzrechtlich so zu plazieren, dass es 
moglich ist, mit einem koordinierten Aufweitvorgang die 
produzierte Menge ringformiger Werkstucke innerhalb 
gteicher bisher zur Verfugung stehender Zeiteinheiten zu 
vervielfachen. Die Erfindung lost die Aufgabe, durch ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Kaltumformen mit 
Profilen versehener Werkstucke durch Aufweiten mehre- 
rer Ausgangsringe zwischen einer profilierten Waize (2) 
und/oder einem mit Icomplementar dazu geformten Profil 
versehenen Walzdorn (1) auf dem die ringformigen Werk- 
stucke (5) mit einem, eine Relativbewegung zwischen 
WaIze (2) und Walzdorn (1) erzeugenden, beweglichen 
Walzschlitten (8) oder Walzelement angeordnet sind, auf 
^ dem Profile (3) angeordnet sind, zwischen denen die 
Werkstucke (5) rotierend aufgenommen sind und die Pro- 
I file (3) auf dem Walzdorn (1), der WaIze (2) und der Me(i- 
rolle (6) in axialer Richtung sich wiederholend angeordnet 
sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kaltaufweiten 
ringfbrmiger Werkstucke durch Kaltumformen, insbeson- 
dere zum Kaltwalzen, wahlweise mit Profilen versehener 5 
ringformiger WericstUcke, durch Aufweiten eines Ausgangs- 
ringes zwischen einer profilierten Walze und einem mit 
komplementar dazu geformtem Profil versehenen Walzdom, 
der auf einem mit einer Relativbewegung zum Walzdom ar- 
beitenden Walzenschlitten angeordnet ist, mit der Walze ip 
und/oder dem Walzdom die Walzkraft zum rotierenden Auf- 
weiten eingeleitet und bis zum Erhalt des vorgesehenen Fer- 
tigmaBes weitergefuhrt wird sowie eine \^rrichtung zum 
Durchfiihren des Verfahrens. 

Es ist bekannt, mittels Verfahren zum Profilringkaltwal- 15 
zen mit einem Hberwiegend tangentialen WerkstofffluB nach 
dem Prinzip Walze - Walzdom ringfbrmige Werkstucke aus 
Rohlingen herzusteUen. Bei diesen Verfahren der Kaltum- 
formung, auch bekannterweise als Aufweitwalzen bezeich- 
net, werden die in der Regel durch eine spanende Formge- 20 
bung volumengenau hergestellten Rohlinge in den Spalt, der 
wahlweise profiliert ausgefuhrten, rotierenden Werkzeuge 
aufgenonunen. Durch eine kontinuierliche Walzspaltverrin- 
gerung zwischen Walze und Walzdom wird das Werkstiick 
durch tangentiale Reckung bei gleichzeitig weitestgehend 25 
formtreuer tJbertragung der Werkzeugprofile auf das Werk- 
sttick aufgeweitet Nach AbschluB der Umformung steht ein 
drehgenauer innen oder aufien profilierter rotationssymme- 
trischer Ring fiir eine Weiterbearbeitung zur VerfQgung. 

Es sind aus der Schrift DE 16 02 666 Al ein Verfahren 30 
und eine Vorrichtung zum Profilieren von ringfbrmigen 
Werkstiicken bekannt. Der Aufweit- und ProfiUerungsvor- 
gang erfolgt in einer geschlossenen Profiliemngseinrich- 
tung, in der mehrere derartige Vorrichtungen nebeneinander 
vorgesehen sind. Die zu verformenden Werkstucke, hier 35 
Ringe vorrangig flir Kugellager, als AuBen- und Innenringe 
ausgefuhrt, sind in den Profilierungsvorrichtungen einge- 
fiihrt und werden in diesen wahrend des Profilierungs- und 
Aufweitvoiganges in kaligartigen FQhrungen, teilweise 
durch Transportketten durch die Vorrichtung bewegt. Das 40 
Verfahren und die zugehorige Einrichtung sind darauf ge- 
richtet, ein ProfiUeren ringfbrmiger Werkstucke in einer ge- 
schlossenen, mit Profilierungsgangen versehenen Vorrich- 
tungen durchzufuhren. Die zu bearbeitenden Werkstucke 
sind dabei radial und axial von der Vorrichtung umschlos- 45 
sen. Die Bearbeitung der Werkstucke in diesen Vorrichtun- 
gen beschrankt sich weitestgehend auf sehr kleindimensio- 
nierte Werkstucke. Das Verfahren sowie die Vorrichtung ge- 
statten keinen frei ablaufenden Kaltwalzvoigang mit relativ 
zueinander verlaufenden Walzen und Walzdomen. Als 50 
Nachteil dieser Vorrichtung ist zu erkennen, daB Walze und 
Walzdom keine gelenkt zueinander genau definierte Rela- 
tivbewegung durchfuhren konnen. Die Walzdorae gemaB 
dieser Losung sind nur axial in Kafigen bzw. seitlichen 
Transportketten gefuhrt. 55 

Die DE 196 34 927 Al stellt ein Verfahren zur gleichzei- 
tigen Aufweitung von mindestens einem Paar ringfbrmiger 
Rohlinge vor. Die Rohlinge sind aus metallischen Werkstof- 
fen gefertigt und werden durch eine Kaltumformung bis 
zum Erreichen einer bestimmten Dicke der Wand und deren 60 
axialen Erstreckung kalt verformt. Dem Umformungsvor- 
gang werden dabei gleichzeitig zwei axial, stimseitig anein- 
andergefugte RohUnge zugefuhrt. Zum Vermeiden uner- 
wunschter Konturenveranderungen und BeeinUrachtigung 
der MaBhaltigkeit sowie einer Nachbearbeitung nach der 65 
Kaltumformung der fertiggeformten Ringe sind an deren 
Stimseiten Eindrehungen angeordnet, die beim paarweisen 
Zusammenfugen der aneinander liegenden Stimseiten eines 
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Paares ein ofifenes kreisformiges Profil ausbilden. Die Ein- 
drehungen sind dazu vorgesehen, die bei der Materialver- 
drangung im Kaltwalzvorgang storend aufui^tenden Materi- 
alwulste aufzunehmen und durch ein gewolltes Ausfiillen 
der Hohlraume nachteilige MaBabweichungen zu vermei- 
den. Die erfindungsgemaBe Lbsung entsprechend der 
Schrift lafit die Moglichkeit eines mehr als paarweisen Zu- 
sammenfUgens von ringK>rmigen Rohlingen fiir den Walz- 
vorgang erkennen, ohne jedoch eine solche Losung zu bean- 
spruchen und im Prinzip zu offenbaren. Der midesende 
Fachmann, der mit der Lbsung einer solchen Aufgabe be- 
traut ist, liest bei Kermtnis der Schrift mit, daB ein mehrfa- 
ches Zusammenfugen von Ringen beim Kaltwalzvorgang 
nur dann sinnvoll ist, wenn sie paarweise zusanunengefugt, 
in einem durchg^gig verlaufenden KaltwalzprozeB bear- 
beitet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Kaltaufweiten ringfbrmiger Werkstucke, insbesondere 
zum Kaltwalzen mit Profilen versehener ringfbrmiger Werk- 
stiicke durch Aufweiten eines Ausgangsringes zwischen ei- 
ner profilierten Walze und einem mit komplementar dazu 
geformten Profil versehenen Walzdom, der auf einem mit 
einer Relativbewegung zum Walzdom arbeitenden Walzen- 
schlitten angeordnet ist, mit der Walze und/oder dem Walz- 
dom die Walzkraft zum rotierenden Aufweiten eingeleitet 
und bis zum Erhalt des vorgesehenen FertigmaBes weiterge- 
fuhrt wird, sowie eine Vorrichtung zum Durchfuhren des 
Verfahrens zu schaffen, mittels denen es mbglich ist, mit ei- 
nem koordinierten Aufweitvoigang, die produzierte Menge 
ringfbrmiger Werkstucke innerhalb gleicher bish^ zur Ver- 
fugung stehender Zeiteinheiten zu vervielfachen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfahren 
zum Kaltwalzen von ringfbrmigen Werkstiicken, insbeson- 
dere einem Kaltumformen mit Profilen versehener ringfbr- 
miger Werkstucke durch Aufweiten mehrerer Ausgangs- 
ringe zwischen einer profilierten Walze und einem mit kom- 
plementar dazu geformten Profil versehenen 'WaHLzdom, der 
auf einen, eine Relativbewegung zwischen Walze und Walz- 
dom erzeugenden, beweglichen Walzenschlitten angeordnet 
ist, und mit der Walze die Walzkraft zum rotierenden Auf- 
weiten des Werkstiickes eingeleitet und bis zum Erhalt sei- 
nes vorgesehenen FertigmaBes weitergefuhrt wird, wobei in 
axialer Richtung, parallel zueinander gerichtet, mehrere 
achsmitten- und maBgleiche ringfbrmige Werkstucke in 
dem resultierenden Spalt zwischen Walzdom und Walze, in 
Abstand zueinander gestellt, gleichzeitig in einem Aufweit- 
voi^gang bearbeitet werden, gelbst. Dabei ist es fiir das Ver- 
fahren bezeichnend, daB zu dessen DurchfUhmng gmnd- 
satzlich nur ein Walzdom und eine Walze erforderlich sind 
und die Rohlinge in axialer Richtung nebeneinander in ei- 
nem frei verlaufenden Aufweitvorgang, in Ubereinstim- 
mende AufweitgrbBen, gleichzeitig auf ihr vorgesehenes 
FertigmaB gebracht werden. Es ist im Sinne der Erfindung 
vorteilhaft, daB fur die Durchfuhrung des Verfahrens grund- 
satzlich nur ein Walzdom und eine Walze erforderlich sind, 
um die Rohlinge in axialer Richtung nebeneinander in ei- 
nem frei verlaufenden Arbeitsgang in aufeinander abge- 
sdmmte AufweitgrbBen gleichzeitig auf ihr vorgesehenes 
FertigmaB gebracht werden. Dabei ist es erfindungsgemaB 
mbglich, die MeBdaten mehrerer MeBrollen, die unter- 
schiedliche Profile auf^^eisen konnen, auszuwerten. Die Un- 
terschiedlichkeit der Profile der MeBrollen ist deshalb mbg- 
lich, da in einem Walzvorgang ringfbrmige Werkstiicke mit 
unterschiedlichen Profilausbildungen nebeneinander in ei- 
nem Umformvorgang hergestellt werden konnen. 

Die Erfindung ist sinnvoll ausgebildet, wenn im Wirkbe- 
reich von Walze und Walzdom, die im Abstand zueinander 
angeordneten Werkstucke durch Sttitz- und Distanzelemente 
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axial in ihren Abstanden, parallel zueinander und in der ra- 
dialen Erstreckung senkrecht zur Walzdommittenachse, ge- 
fiihrt werden. In einer vorteilhaften Ausbildung der Erfin- 
dung sind zum Einarbeiten asymmetrischer Ringquer- 
schnitte in die radial nacb innen und nach auBen gerichteten 
Fl^chen der ringfbrmigen Werkstiicke, die Rohlinge, mit der 
das Profil tragenden Seite, spiegelbildlich zueinander ge- 
richtet. Die erfordarliche Vorprofilierung der Ausgangsringe 
mit asymmetrischen Querschnitten setzt eine entsprechende 
richtungsorientierte Zufuhrung der Ausgangsringe voraus. 
Im Sinne der Erfindung sind dabei Distanz- und Stiitzele- 
mente voigesehen, die zwischen den Werkstucken eingeord- 
net sind, beim Aufweiten axiale Kraftkomponenten aufneh- 
men und die Ringe in ihrer genauen Arbeitslage halten. Es 
ist eine vorleilhafte Ausfdhrung der Erfindung, daB fiir ein 
Aufweiten und Profilieren von mehr als zwei Werkstucken, 
die eine Profiliening tragende Ringseite dem eingeordneten 
Sttitz- und Distanzelement zur Justierung der axialen Win- 
kellage des Ringes zur Mittenachse des Walzdoms zuge- 
wendet wird. Das Verfahren ist weiterhin ausgebildet, wenn 
bei einer geradzahligen Anordnung ringformiger asynune- 
trisch zu profilierender Werkstucke, die ein profiltragenden 
Seiten der Ringe in einer paarweisen Anordnung zueinander 
gerichtet werden und zwischen den einander zugerichteten 
Seiten eines jeden Paares ein Stiitz- und Distanzelement zur 
Aufhahme von Querkraften eingeordnet wird. Vorteilhafter- 
weise ist jedem aufzuweitenden ringformigen Weiicstiick 
eine MeBrolle in bekannter Funktionslage, mit den Um- 
formvoigang aktiv unterstiitzenden Funktionen, wie Auf- 
nahme von Umformungskraflen, zugeordnet. 

Es ist eine vorleilhafte Ausbildungsform der Erfindung, 
wenn das Stiitz- und Distanzelement als ringformig eriiabe- 
nes Profilteil ausgebildet, zwischen den durch die Werk- 
stucke bestimmten Profilgruppen auf der Walze sowie dem 
Walzdom als Distanzelement vorgesehen sind. Dabei sind 
die Erfindung fortfiihrend, die Distanzelemente als Profil- 
teile ausgebildet, mittig zwischra den fiir die Werkstucke 
bestimmten Profilgruppen auf der Walze, dem Walzdom 
und der MeBrolle voigesehen. 

Eine vorteilhaft variable Ausgestaltung dieser Verfah- 
rensmoglichkeit ist darin zu sehen, daB ringfbrmige Werk- 
stiicke im Bereich der ringformig erhabenen Distanzele- 
mente nebeneinander angeordnet sind und in einem Form- 
gebungsvorgang umgeformt werden. Die fiir die Durchfiih- 
rung des Verfahrens erfindungsgemaB ausgebildete Vorrich- 
tung zum Kaltwalzen von ringformigen Werkstucken ist mit 
einer rotierenden Walze und einem Walzdom, bei dem die 
Walze fur eine Relativbewegung zwischen Walze und Walz- 
dom auf einem Walzenschlitten angeordnet ist, ausgebildet. 
Zwischen Walze und Walzdom ist das Wericstiick rotierend 
aufgenommen. Auf dem Walzdom und der Walze sind Pro- 
file angeordnet, zwischen denen das Werkstiick rotierend fur 
die Durchfuhrung des tangentialen Aufweitens aufgenom- 
men ist. Die Profile sind auf dem Walzdom und auf der 
Walze, sich in axialer Richtung wiederholend, angeordnet. 
Die Wiederholungen der Profile sind in Weiterfiihrung der 
Erfindung als nebeneinander verlaufende, sich wiederho- 
lende Profilgmppen ausgebildet. 

Eine vorleilhafte Ausftihrungsart der erfindungsgemaBen 
Losung ist so gestaltet, daB die Profilgruppen als in sich ge- 
schlossene Profile fiir paarig nebeneinander aufzuweitende 
Werkstiicke ausgebildet sind. Es ist vorteilhaft im Sinne der 
Erfindung, zwischen jedem Profil einer P^rofilgruppe eine 
Stiitzflache einzuordnen und mit einem Distanz- und Stiitze- 
lement in eine Wirkverbindung zu bringen. Eine Ausfuh- 
rungsform der Erfindung stellt sinnvoll vor, daB das Stiitz- 
und Distanzelement rotationssymmetrisch geformt, mit sei- 
ner Umfangsflache an der Stiitzfiache des Walzdoms anliegt 



und zwischen den Werkstucken zum Eingreifen gebracht ist. 
Die Seitenflachen der Distanzstucke sind mit den Seitenfla- 
chen der sich aufweitenden ringfbrmigen Werkstucke fiir 
deren axialer Fiihrung zur Anlage gebracht. Sinnvoll weiter- 

5 gebildet ist die Erfindung dadurch, daB die Seitenflachen der 
StUtz- und Distanzelemente den mit einer groBeren zur Seite 
in axialer Richtung wirkenden Aufweitkraft beaufschlagt^ 
asymmetrischen Ringsektoren zugerichtet sind. Es ist eine 
sinnvoUe Ausbildung der Erfindung, daB die Profilelemente 

10 auf der Walze sowie auf dem Walzdom und der MeBrolle zu 
nah aneinander liegenden Profilgruppen ausgebildet sind. 
Zwischen den auf diesen Profilgruppen angeordneten Werk- 
stiicken greifen auf den Werkzeugen erhaben ausgebildete 
Distanzelemente ein. GemaB dieser Ausbildung der Erfin- 

15 dung ist es mdglich, die Quererstreckung der Werkzeuge, 
wie Walze, Walzdom und MeBrolle, gering zu halten und 
mit dicht an dicht liegenden, nur durch das Distanzelement 
axial gefiihrte Werkstiicke den Aufweitvoigang durchzufuh- 
ren. 

20 Durch das Einbringen eines sich mehrfach wiederholen- 
den Profils oder sich wiederholender Profilgruppen, die in 
sich spiegelbildlich ausgebildet sind, werden beim Kaltwal- 
zen asymmetrischer Werkstiicke auftretende Axialkraft- 
komponenten - F- axial - durch die sich axial gegeniiberlie- 

25 gende Profiliening in den Gruppen, gegeneinander nicht 
aufgehoben. Die vorgesehenen Stiitzelemente dienen dazu, 
ungleiche, axial verlaufende Umformkrafte aufzunehmen 
und die Werkstiicke in genau axialer Richtung, in Bezug zu 
ihrer Lage zu den Mittenachsen von Walze und Walzdom zu 

30 haltra. Es ist ein Vorteil der erfindungsgemaBen Losung, 
daB ein paarweises Walzen ringformiger Wericstiicke sich 
nicht auf die Herstellung asymmetrisch ausgebildeter Werk- 
stiicke beschranken braucht, sondem bei einmaliger Umrii- 
stung der Maschine mit der Verwendung von entsprechen- 

35 den Werkzeugen auch gleichartig profilierte Werkstiicke mit 
symmetrischem Querschnitt hergestellt werden konnen. Die 
Ausbildungsart der erfindungsgemaBen Losung laBt in ihren 
Ausgestaltungen erkennen, daB es nach der Brfindung vor- 
teilhaft moglich ist, nicht nur zwei, sondem vier und mehr, 

40 auch im Bereich von ungeradzahligen Stiickzahlen liegende 
WerkstiickgroBen zu fertigen. Eine sinnvolle Ausbildung 
der erfindungsgemaBen Losung, daB in einem Arbeitsgang 
in den Werkzeugen nebeneinander angeordnet, bei deren 
entsprechender Profiliemng Werkstiicke unterschiedlicher 

45 Profilausbildung gleichzeitig gefertigt werden konnen. So 
ist es moglich, in einem Aufweitvoigang ringfbrmige Werk- 
stucke mit schragverlaufenden Innenprofiliemngen, wie 
z. B. fur Kegel-, Schragrollen- oder Schragkugellager, und 
gleichzeitig Innen- oder AuBenringe von Walzlagem herzu- 

50 stellen. Als wesentlich ist dabei zu erkennen, daB der Auf- 
weitprozeB der unterschiedlich profilierten Werkstiicke zum 
gleichen Zeitpunkt beendet sein muB. Es ist vorteilhaft im 
Sinne der Erfindung, die MeBrollen, wie bereits daigeslellt, 
auch als arbeitsaktive, im Sinne der Umformung, Mittel zu 

55 benutzen und dabei gleichzeitig MeBvorgange auszufiihren, 
die daruber AufschluB geben, inwieweit die Toleranzfelder 
eines jeden im gleichzeitigen AufweitprozeB bearbdteten 
WerkstUckes eingehalten werden. Dabei werden die MeBda- 
ten einer jeden im Verfahrensablauf beanspmchten MeBrolle 

60 ausgewertet. Jedem MeBrollenweg wird ein Tbleranzfeld fiir 
die Beendigung des Walzprozesses zugeordnet. Ein Beendi- 
gen des Prozesses erfolgt dann, wenn 

1. die Daten aller MeBrollen wege sich in dem jeweilig 
65 erforderlichen Toleranzfeld befinden oder 

2. einer der MeBrollenwege die obere Toleranzgrenze 
des ihm zugeordneten Toleranzfeldes erreicht hat 
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Die Beendigung des Aufweitprozesses erfolgt dann durch 
ein Abschalten der Maschine, Die Erfindung ist auch dann 
erfullt, wenn in einer vorteilhaften Verfahrensdurchfuhning, 
die steuerungsinteme Auswertung der MeBdaten grundsatz- 
lich in einer vom Betreiber bevorzugten Form unter Beach- 
tung der vorstehenden Pramissen durchgefuhrt wird. 

Die Erfindung kann vorteilhafterweise in der Walzlaga:- 
fertigung Anwendung finden. Erstmals besteht hier vorteil- 
hafterweise die MSglichkeit, gleichzeitig mehrerc, mit 
asymmetrischen Querschnilten ausgebildete Werkstiicke in 
einem Arbeitsgang durch Kaltumformen herzustellen. Be- 
sonders zu bewerten ist dabei die Herstellung von Schrag- 
roUenlagem, KegelroUenlagerungen u. a. Der Vorzug der er- 
findungsgemaBen Losung liegt darin, daB hier das Prinzip 
des freien Kaltumformens von ringformigen Werkstucken 
durch Aufweiten nicht verlassen werden muB. Als signifi- 
kant ist zu erkennen, daB die Ausbildung des Verfahrens 
vorteilhaft darin gesehen w^den kann, daB zwei voneinan- 
der getrennte Rohlinge in einem Arbeitsgang zu zwei und 
mehr separaten Werkstucken gefertigt werden konnen. Dazu 
werden die Rohlinge in mehrfache Profilierungen der Walz- 
dome eingelegt und beim Aufweitvoigang durch mitlau- 
fende, zwischengreifende Stutz- und Markierungselemente 
lagegerecht gefuhrt. Der Fachmann erkennt beim Lesen der 
erfindungsgemaBen Losung, daB hier wirtschaftliche \for- 
teile nicht nur in der Vervielfachung der Stiickzahlen pro Ar- 
beitsgang gesehen werden konnen. 

Im Bereich der Maschinenherstellung eigibt sich durch 
die vorteilhafte Einfiihrung der erfindungsgemaBen Losung 
ein breites Anwendungsgebiet. War es bisher iiblich, nur ein 
Werkstuck in einem Arbeitsvorgang frei zu walzen, so ist es 
jetzt gestattet, die Fertigung von zwei und mehr Werkstiik- 
ken in einem Arbeitsvorgang durchzufiihren. Dem Fach- 
mann eroffnet sich die Moglichkeit, iiber den Einsatz lang- 
dimensionierter, wahlweise zwischengestutzter Walzdome 
eine Vielzahl von ringformigen Werkstucken kalt zu verfor- 
men. Dabei ist die Verwendung von einem Werkzeugsatz, 
Walze, Walzdom, MeBrolle, erforderlich. 

Die Erfindung soil anhand eines Ausftihrungsbeispieles 
naher ^lautert werden. In der zugehorigen Zeichnung zei- 
gen: 

Fig. 1 die Vorrichtung zum Kaltumformen eines symme- 
trischen Werkstiickpaares in einer Draufsicht, 

Fig. la die Vorrichtung zum Kaltumformen eines asym- 
metrischen Werkstiickpaares in einer Draufsicht mit Distan- 
zelementen. 

Fig. 2 die Vorrichtung nach Fig. la in entgegengesetzter 
axialer Asymmetric der Werkstucke, teilweise im Schnitt, 

Fig. 3 die Vorrichtung zum Walzen eines W^kstUckpaa- 
res mit eingeordneter Trennmariderung, 

Fig. 3a die Vorrichtung gemaB Fig. 3 ohne Kontaktbe- 
reich zwischen Distanzelement und Werkstuck mit MeBrol- 
len und Distanzelementen, 

Fig. 3b die Vorrichtung nach Fig. 2 mit mittig zwischen 
den Werkstucken angeordnetem Distanzelement und zur 
axialen Lagestabilisierung geformten Mefirollen. 

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung die Vor- 
richtung zur Durcbftihrung des Verfahrens in einer Drauf- 
sicht. Dabei ist ein Walzdom 1 mit einer Walze 2 in eine 
Wirkverbindung gebracht worden. Die Walze 2 ist mit ei- 
nem Profilelement 3 versehen, das paarweise zu Profilgrup- 
pen 3' zusammengefuhrt, auf der Walze 2 in symmetrischer 
Lage SLl eingearbeitet ist. In diese Profilelemente 3 sind 
die Werkstucke 5 eingesetzt. Der Walzdom 1 durchragt das 
Innere der ringformigen Werkstucke 5 und wird mit der 
Walzdomlagerung 4 in einer Relativbewegung zur Walze 2 
gegen die auf einem Walzschlitten 8 gelagerte Walze 2 be- 
wegt. Mit der Rotationsbewegung der Walze 2 und des 



Walzdoras 1 sowie durch die kontinuierUche Walzspaltver- 
ringerung werden die ringformigen Werkstucke 5 in eine ro- 
tierende Arbeitsbewegung versetzt und die Umformungsar- 
beit des Aufweitens der Werkstuckringe 5 ausgefuhrt. Die 
5 radiate Relativbewegung zwischen Walzdom 1 und Walze 2 
fiihrt durch den tangentialen MaterialfluB zur einer Verrin- 
gerung der Materialdicke der Werkstucke 5 und zu einer 
Durchmesservergrofierung bei gleichzeitiger formgetreuer 
Ubcrtragung der Profile der Werkzeuge auf die Werkstucke 
5. Das Erreichen des Solldurchmessors der Werkstuckringe 
5 wird an der MeBrolle 6 gemessen und der AufweitprozeB 
beendet. 

Zur Einhaltung der Werkstuckgeometrie ist es erforder- 
lich, die Werkstuckringe 5 in genau 90** zu den Langsmitten- 
achsen SL2 der Werkzeuge 1; 2, Walze- Walzdom, in ihrer 
Arbeitslage zu halten. Dazu ist im Bereich der Walzdomla- 
gemng 4, symmetrisch zwischen den Profilelementen 3, ein 
Distanzelement 7 eingeordnet, das mit seinen Seitenfiachen 
9 die inneren Seitenfiachen der Werkstucke 5 fiihrend be- 
riihrt und ein Verkanten der Werkstucke 5 in radialer Rich- 
tung und ihr Ausweichen in axialer Richtung unterbindet. 
Das Distanzelement 7 ist so gelagert, daB es mit seiner Um- 
laufflache 14 der linearen Arbeitsbewegung des Walzdoms 
1, an dessen Stiitzflache 10 anliegend, diesen gleichzeitig 
gegen Durchbiegen stutzend, folgt. Das Distanzelement 7 
kann aus einem rotationssymmetrischen Element bestehen, 
was gleichzeitig und gegenlaufig mit dem Walzdom 1 um- 
lauft Oder auch ein nicht rotierendes Element sein, das ge- 
radlinig der linearen Arbeitsbewegung des Walzdoras 1 
folgt. Das Distanzelement 7 vermeidet eine Richtungsande- 
rung der Werkstucke 5 in axialer Richtung bzw. deren Ver- 
kanten, also der Veranderung einer Winkelneigung der ra- 
dialen Richtung der Werkstucke 5 zueinander bin. GemaB 
Fig. la ist an den AuBenseiten der paarig angeordneten 
Werkstucke 5 jeweils ein Distanzelement 7" vorgesehen. 
Das Distanzelement 7" verhindert ein Auseinanderdriften 
bzw. Neigen der WerkstUcke 5 aus der lotrechten Lage in 
Bezug auf die Mittenachse SL4 des Walzdoms 1 bzw. der 
Walze 2 der Vorrichtung, Die Vorrichtung gemaB dieser 
Ausfuhmng ist vorteilhafterweise fur die Herstellung von 
Werkstucken 5 mit asymmetrischer Profilierung ihrer Ring- 
querschnitte geeignet. Es ist diskussionswikdig und im 
Sinne dieser Ausfiihrung richtig, bei der Bearbeitung ring- 
fbrmiger Werkstucke 5 auf das Einwirken von Stiitzelemen- 
ten 7; 7" insgesamt zu verzichten. Auch mit dieser Losung 
ist der erfindungsgemaBe Gedanke entsprechend der Auf- 
gabe voUstandig erfullt 

Fig. 2 zeigt die grundsatzliche Anordnung der Hauptar- 
beitselemente wie in Fig. 1 und la. Dabei ist der Walzdom 1 
in einer gleichen Anordnung wie in Fig. 1 liber einer Wialze 
2 angeordnet, die in gleicher Art ausgebildete Profilgruppen 
3' aufweist. Der Walzdom 1 ist fur die Herstellung asymme- 
trisch ausgebildeter Ringe 5 vorgesehen. Die Asymmetric 
der Ringe 5 ist so gebildet, daB sie beispielsweise fiir die 
Aufnahme von KegebroUen, Tonnenrollen oder Kugeln in 
Schragkugellagera geeignet sind. In sinnvoller Weise ist der 
Walzdom 1 so gefonnt, daB die groBeren Aufweitungen der 
Ringe 5 und damit die erhohte Umformarbeit auf der abge- 
wandten Seite des Werkstiickpaares vorgesehen ist. Die 
Querschnittsflache 11 der im Schnitt dargestellten Werk- 
stiicke 5 zeigt den groBer aufzuweitenden Ringsektor 12. 
Der mit der Losung einer solchen Aufgabe betraute Fach- 
mann erkennt, daB durch die partieU erhohte Umformungs- 
arbeit die Belastung im Ringsektor 12, die Werkstucke 5 an 
ihrem frei drehenden, der S telle Walzdom 1 - Walze 2 ge- 
geniiberliegenden Bereich, sich mit ihren Seitenfiachen 9' 
zueinander neigen wUrden. Dieser storenden Beeinfiussung 
entgegenarbeitend ist ein Distanzelement T in d^ Art des 
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Distanzelementes 7 aus Fig. 1 in gleicher Art und Weise ein- 
gearbeitet. Das Distanzelement T stutzt mit seinen Seiten- 
flachen 9 die Seitenflachen 9' der Werkstucke 5 und bewahrt 
sie fuhrend und stutzend vor einer Neigung, die durch den 
erhohten Arbeitsdruck des Walzdoms 1 im Bereich des 
Ringsektors 12 hervorgerufen werden wiirde, Aus der Sicht 
gemaB Fig, 2 ist zu erkennen, daB bei einer bewufit gewahl- 
ten paarigen Anordnung der Werkstucke 5 miteinander ab- 
gewandten Ringsektoren 12 die Anordnung eines Distanze- 
lementes 7 in die Distanz zwischen den Werkstucken 5 des 
jeweiligen Werkstiickpaares ausreichend ist. Entgegen der 
Ausbildung gemaB der Fig. la konnen asymmetrisch ausge- 
bildete ringformige Werkstiicke 5 ihre senkrecht zu den Mit- 
tenachsen SL3; SL4 gelagerte radiale Erstreckung axial 
nach auBen nicht verlassen. Deshalb erubrigt sich bei der 
Ausbildung gemaB Fig. 2 die Anordnung von Distanzele- 
menten 7" an den auBeren Seiten des Werkstiickpaares, 

Eine Ausfuhrungsart der Erfindung mit veranderten Ver- 
fahrensparametem ist in der Vorrichtung gemafi Fig. 3 dar- 
gestelit. DemgemaB sind die Profilelemente 3 auf der Walze 20 

2 zu nah aneinander liegenden Profiigruppen 3' ausgebildet, 
die zwischen sich ein Distanzelement 13 aufweisen. Der 
Walzdom 1 und die McBroUe 6 sind in einer dem Walzdom 
1 kongruenten Form ausgebildet. In diesem Falle werden fiir 
eine paarweise Herstellung ringformiger Werkstucke 5 zwei 
Rohlinge zwischen Walzdom 1 und Walze 2 eingesetzt, die 
zwischen den Distanzelementen T in ihrer seitUchen Lage 
und Ausrichtung fixiert werden. Dabei lauft das Distanzele- 
ment 13 genau mittig entsprechend der axialen Erstreckmig 
des Wericstuckes 5 auf den Werkzeugen. GemaB der vorlie- 
genden Ausfuhrungsart der Erfindung ist das Distanzele- 
ment 13 auf den Werkzeugen 5 angeordnet, Es bildet auf den 
Profilen 3 der Walze 2 des Walzdoms 1 und der MeBrolle 6 
ein auf dem Profil 3 erhabenen ringformigen Teil. In diesem 
Fall ist das Distanzelement 13 mittig zwischen den Profilen 

3 einer Profilgruppe 3' eingegliedert, wobei die Distanzele- 
mente 13, sich radial annahemd, zwischen den Werkstucken 
5 eingeordnet sind, Durch diese Anordnung des Distanzele- 
mentes 13 auf alien Werkzeugen 1; 2 einschiieBlich der 
MeBrolle 6 ist eine in axialer Richtung genaue Fiihrung der 40 
Werkstucke 5 beim Aufweiten gewahrleistet und ein unge- 
wolltes seitliches Ausweichen des Werkstoffes in Form ei- 
ner Balligkeit oder eines Fischmauls unterbunden. Die erfin- 
dungsgemafie Ausfiihrung gestattet es, aus zwei Rohlingen 

in den durchgehend gefiihrten kontinuierlichen Arbeitsgang 45 
ein Paar gleichartig gestalteter ringformiger Werkstucke 5 
zu erzeugen. Der Walzvorgang erfolgt adaquat zur Verfah- 
rensfiihrung gemaB Fig. 1 mit dem Unterschied, daB keine 
mittig gefiihrte Stutzvorrichtung erforderlich ist. GemaB der 
Darstellung in der Fig. 3a liegt die Unterscheidung nach 50 
Fig. 3 auch darin, dafi kein WerkstQckkontakt zu ^fieren 
Distanzelementen T vorhanden ist. GemaB dieser Ausfiih- 
rung Obemimmt die MeBeinrichtung zugleich die Aufgabe 
einer axialen Lageabstutzung. Bei der Ausfiihrung gemaB 
der Fig. 3b wird in einer weiteren Ausbildungsart die MeB- 
rolle 6 fiir die axiale Lagestabilisierung der Werkstucke 5 
verwendet. Das mittig zwischen den Werkstucken 5 ange- 
ordnete Distanzelement 7 dient gemaB der Ausfiihrungsart 
ausschlieBlich der Domabstutzung gegen ein Durchbiegen. 



6 MeBrolle 

7; 7'; 7" Distanzelement 
8 Walzschhtten 
9; 9' Seitenflache 

10 Stutzflache 

11 Querschnittsflache 

12 Ringsektor 

13 Distanzelement 

14 Umlaufflache 
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2 Walze 

3 Profilelement 
3' Profilgruppe 
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Patentanspniche 

1. Verfahren zum Kaltwalzen von ringfijrmigen Werk- 
stucken, insbesondere zum Kaltumformen mit Profilen 
versehener Werkstucke, durch Aufweiten mehrerer 
Ausgangsringe zwischen einer profilierten Walze und/ 
Oder einem mit komplementar dazu geformten Profil 
versehenen Walzdom, auf einem, eine Relativbewe- 
gung zwischen Walze und Walzdom erzeugenden be- 
weglichen Walzschlitten angeordneten Walzdom, wo- 
bei mit der Walze und dem Walzdom die Walzkraft 
zum rotierenden Aufweiten eingeleitet und bis zum Er- 
halten des voigesehenen FertigmaBes weitergefiihrt 
wird, und in axialer Richtung parallel zueinander ge- 
richtet, mehrere achsmitten- sowie maBgleiche, ring- 
formige Werkstucke zwischen dem Spalt Walzdom- 
Walze in Abstand zueinander gestellt, gleichzeitig in 
einem Aufweitvoigang hergesteilt werden. 

2. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die im )^^kbe^eich Walze-Walzdom in Ab- 
standen zueinander eingeordneten Werkstucke durch 
Stutz- und Distanzelemente axial in ihren Abstanden 
parallel zueinander und in der radialen Erstreckung 
senkrecht zur Walzdoramittenachse gefiihrt werden. 

3. Verfahren nach Anspmch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Einarbeiten asymmetrisch umlau- 
fender Piofilierungen in die radial nach innen und nach 
auBen gerichteten Flachen der ringformigen Werk- 
stticke die Ausgangsringe rait ihrer filr das Profil tra- 
gend vorgesehenen Seite, zueinander gerichtet, Stiitz- 
und Distanzelemente zwischen sich auftiehmend, fiir 
das Aufiiehmen einseitig beim Aufweiten wirkender 
Krafte angeordnet werden. 

4. Verfahren nach Anspmch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir ein Aufweiten und Profilieren von 
mehr als zwei Werkstucken, die eine Profilierung tra- 
gende Ringseite dem Stutz- und Distanzelement zur Ju- 
stiemng der axialen Wmkellage der Ringe zur Mitten- 
achse des Walzdoms zugewendet wird. 

5. Verfahren nach Anspmch 1 und einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
einer geradzahligen Anordnung ringformiger, asym- 
metrisch zu profilierender Werkstucke die ein Profil 
tragenden Seiten der Ringe in einer paarweisen Anord- 
nung zueinander gerichtet werden und zwischen den 
einander zugewendeten Seiten jedes Paares ein Stutz- 
und Distanzelement eingeordnet wird. 

6. Verfahren nach den AnsprUchen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedem aufzuweitenden ringformigen 
Werkstuck eine MeBrolle in bekannter Funktionslage 
zugeordnet wird. 

7. Verfahren nach Anspmch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die MeBroUen in der gleichen Profilausbildung 
angeordnet werden, welche die Werkzeuge Walze und 
Walzdom aufweisen, wobei in die Profile der MeBrolle 
die Werkstucke zur Aufhahme von Axial- und Radial- 
kraften fuhrend und formend eingeordnet werden. 

8. \brrichtung zum Kaltwalzen von ringfdrmigen 
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Werkstucken (5) mil einer rotierenden Walze (2) und 
einem beweglichen Walzdom (1), der auf einen eine 
Relativbewegung zwischen Walze (2) und Walzdorn 
(1) erzeugenden beweglichen Walzschlitten (8) oder 
Walzelement angeordnet ist, auf denen Profile (3) an- 5 
geordnet sind, zwischen denen das Werkstuck (5) rotie- 
rend aufgenommen ist, und die Profile (3) auf dem 
Walzdom (1) und auf da: Walze (2) und der Mefirolle 
(6), in axialer Richtung sich wiedeiholend, angeordnet 
sind. 10 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wiederholungen der Profile (3) als 
nebeneinander verlaufende Profilgruppen (3*) ausge- 
fiihrt sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 und 9, dadurch ge- is 
kennzeichnet, daB die Profilgruppen (3*) als Profile (3) 
paarig nebeneinander aufeuweitender Werkstiicke (5) 
ausgefuhrt sind und zwischen jeder Profilgruppe (3') 
eine auf dem Walzdom (1) eingeordnete Stutzflache 
(10) eingeschlossen ist, die mit einem Stutz- und Di- 20 
stanzelement (7) in eine Wirkverbindung gebracht ist. 

11. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dal3 das Stiitz- und Distanzeie- 
ment (7) rotationssymmetrisch geformt, mit seiner 
Umlaufflache (14) an der Stutzflache (10) anliegend, 25 
zwischen den Werkstucken (5) zum Eingreifen ge- 
bracht ist, und seine Seitenflachen (9) mit denen der 
sich aufSveitenden ringformigen Werkstiicke (5), fiir 
deren axialer Fuhrung, zur Anlage gebracht sind. 

12. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 11, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB die Seitenflachen (9) der 
Stiitz- und Distanzelemente (7) den mit einer groBeren 
Umformarbeit beaufschlagten asynunetrischen Ring- 
sektoren (12) zugerichtet sind. 

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 11, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB die Seitenflachen (9) der 
Stiitz- und Distanzelemente (7) den mit einer grSBeren 
Umformarbeit beaufschlagten asynunetrischen Ring- 
sektoren (12) abgewandt sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB Stutz- und Distanzelemente (7') als ring- 
formig, erfaabenes Profilteil ausgebildet, zwischen den 
fur die Werkstucke (5) bestimmten Profilgruppen (3') 
auf der Walze (2) sowie dem Walzdom (1), als Distan- 
zelement (13) arbeitend, vorgesehen sind. 45 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Distanzelemente (13), als Profilteile 
ausgebildet, mittig zwischen den fur die Werkstucke 
(5) bestinamten Profilgruppen (3*) auf der Walze (2), 
dem Walzdom (1) und den MeBrollen (6) vorgesehen 50 
sind. 
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